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Abstract of DE4013071 

Individual stacks of labels (14) are parted from 
stacked strip to the right of the finished contour 
stamping machine and are fed to the stamping 
station at the lower level of feed table (11). 
The edges of the stack are straightened and 
aligned against an adjustable stop plate (17). 
The contouring stamp (22) is fixed in a holder 
(39) above the platten (21) supporting the label 
stack, and has a plunger (50,18) passing 
through it and pressing on the top of the stack. 
A bottom plunger (25) passes through the 
centre of platten (21 ), so that the stack is 
compressed between the two plungers. To 
contour the labels, the platten together with the 
plungers is raised and the compressed stack is 
pushed through the contouring stamp (22). 
The plungers are released and the stack 
moved on for wrapping at the level of table 
(24). USE/ADVANTAGE - Height of label stack 
that can be contoured is not restricted and 
close contour tolerance can be maintained. 
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@ Vertkale Stanzvorrichtung 

(g) Vorrichtung zum Konturenstanzen vorgeschnittener Nut- 
zenstapel, insbesondere gedruckter Etikettan, mittels eines 
Stanzeisens, mit einer Zufuhrvorrichtung zum Zufuhren der 
zu stanzenden Nutzenstapel zu dem Stanzeisen. einer gegen 
das Stanzeisen wirkenden Tischplatte und einer Weitertrans- 
portvorrichtung fur die fertig gestanzten Nutzenstapel. Dazu 
ist ein gegen die Tischplatte (21) gerichteter, durch das 
Stanzeisen (22) gefuhrter PreSstempal (18) vorgesehen. Der 
PreSstempel (18) ist gemeinsam mit der Tischplatte (21) 
relativ zu dem Stanzeisen (22) bewegbar und in der Tisch- 
platte (21) ist eine relativ zu dieser ausfahrbare Hubvorrich- 
tung (25) vorgesehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Kontu- 
renstanzen vorgeschnittener Nutzenstapel, insbesonde- 
re gedruckter Etiketten, mittels eines Stanzeisens, mit 
einer ZufQhrvorrichtung zum ZufQhren der zu stanzen- 
den Nutzenstapel zu dem Stanzeisen, einer die Nutzen- 
stapel gegen das Stanzeisen pressenden Tischplatte und 
einer Weitertransportvorrichtung fur die fertig gestanz- 
ten Nutzenstapel. 

Derartige Stanzvorrichtungen, wie sie beispielsweise 
aus der DE 34 24 337 Al bekannt sind, dienen dazu, 
Nutzenstapeln, beispielsweise Etikettenstapeln, ihre fer- 
tige Kontur zu geben. Etiketten werden ublicherweise 
auf groBen Druckbogen gedruckt, die zu mehreren hun- 
dert bis uber tausend ubereinander gestapelt werden. 
Derartige Druckbogenstapel werden zu Nutzenstapel- 
streifen vorgeschnitten, die noch mit Streifenstanzern, 
wie sie beispielsweise aus der DE 36 13 563 A 1 bekannt 
sind, vereinzelt werden mussen. Bei dieser Vereinzelung 
wird der zu stanzende Nutzenstapel durch die Stanz- 
schrage des Stanzmessers versetzt und muB vor der 
Weiterverarbeitung ausgerichtet werden. 

Zum Herstellen der fertigen Etiketten werden ge- 
schlossene Konturen aufweisende Stanzeisen verwen- 
det, wie dies beispielsweise aus der DE-AS 12 26 025 
bekannt ist Nachteilig ist dabei jedoch, daB das sich in 
dem geschlossenen Stanzeisen befindende Stanzgut bei 
gr6Beren Stapelhohen aufwirft und die Stanzkontur da- 
durch aus ihrem Toleranzbereich heraus kommt Die 
fertigen Etiketten konnen dadurch so starke Toleranz- 
schwankungen aufweisen, daB sie optisch erkennbar 
sind und zu AusschuB fuhren. Urn derartige Ungenauig- 
keiten zu vermeiden, kdnnen bei den bekannten Vor- 
richtungen nur relativ geringe Stapelhehen verarbeitet 
werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Stanzvorrichtung zu schaffen, mit der beliebige Stapel- 
hdhen unter Einhaltung geringster Toleranzen kontur- 
genau gestanzt werden kdnnen. 

Geldst wird diese Aufgabe dadurch, daB ein gegen die 
Tischplatte gerichteter, durch das Stanzeisen gef Qhrter 
PreBstempel vorgesehen ist, der PreBstempel gemein- 
sam mit der Tischplatte relativ zu dem Stanzeisen be- 
wegbar ist und in der Tischplatte eine mit bewegbare 
und relativ zu dieser ausfahrbare Hubvorrichtung vor- 
gesehen ist Durch diese MaBnahmen wird eine Stanz- 
vorrichtung geschaffen, mit der ein Ausweichen und 
Aufwerfen der zu stanzenden Stapel vermieden und so- 
mit eine hohe MaBgenauigkeit gewahrleistet wird. Die 
zu stanzende Stapelhohe ist dabei relativ frei wahlbar 
und lediglich durch die konstruktiven Gegebenheit be- 
grenzt. 

Urn das Ausrichten der bei der Vereinzelung verscho- 
benen Nutzenstapel in einem kontinuierlichen Arbeits- 
ablauf sicherzustellen, ist es vorgesehen, daB die Zufiihr- 
vorrichtung mit einer korrigierenden Ausrichtvorrich- 
tung zum Ausrichten der Nutzenstapel versehen ist 

Urn ein kontinuierliches Konturenstanzen zu ermog- 
lichen, ist es vorgesehen, daB die ZufQhrvorrichtung auf 
einem ZufQhrtisch verschiebbar ist, der ZufQhrtisch un- 
terhalb der Weitertransportebene angeordnet ist und 
das Stanzeisen zwischen der Ebene des Zufuhrtisches 
und der Weitertransportebene angeordnet ist Bei die- 
sem Ausftihrungsbeispiel ist zwar eine vertikale Stan- 
zung vorgesehen, ebenso ware aber auch ein horizonta- 
le oder schrag verlaufende Stanzung bei gleicher Pro- 
duktionslinie moglich. 
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Zum anschlieBenden Weitertransport und Versand- 
fertigmachen der Nutzenstapelbundel ist es vorgesehen, 
daB die Oberkante des Stanzeisens mit Fuhrungsble- 
chen uberdeckbar ist, wobei die FQhrungsbleche paar- 
5 weise angeordnet mit der Weitertransportebene ab- 
schlieBen und gegeneinander gerichtet unter Feder- 
spannung schlieBend ausgebildet sind. 

Bei eine anderen Ausfuhrung kann es auch vorgese- 
hen sein, daB eine Vielzahl von neben- oder hintereinan- 
io der geordneten Nutzenstapeln durch ein entsprechend 
ausgebildetes Stanzeisen vereinzelt und Konturen ge- 
stanzt werden soil. Dazu ist es vorgesehen, daB ein meh- 
rere Stanzeisenkonturen aufweisendes Mehrfachstan- 
zeisen vorgesehen ist, gegen das eine Tischplatte ver- 
15 fahrbar ist und in jeder Stanzeisenkontur ein PreBstem- 
pel und eine aus der Tischplatte ausfahrbare Hubvor- 
richtung relativ bewegbar sind. 

Es kann vorkommen, daB Etiketten mit erhabenen 
Pragungen oder unterschiedlich dicken Farbauftragun- 
20 gen versehen werden. Urn solche Pragungen beim K.on- 
turenstanzen zu schiitzen, ist es bei einer Ausfuhrung 
vorgesehen, daB der PreBstempel in seiner Druckflache 
eine oder mehrere Ausnehmungen zur druckfreien Auf- 
nahme von auf den Nutzenstapeln befindlichen Pragun- 
25 gen und/oder Aufwdlbungen aufweist Durch diese 
MaBnahmen wird ein PreBstempel geschaffen, der nur 
mit einem Teil seiner ebenen Druckflache den zu stan- 
zenden Stapel plan halt wahrend die meist randferne, 
erhabene Pragung druckfrei bleibt Dadurch wird ver- 
30 mieden, daB Pragungen flach gedruckt werden, sich 
nach dem Stanzen wieder aufwolben und es so MaBun- 
genauigkeiten kommen kann. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen sind in den iibrigen 
Unteranspruchen beschrieben. Die Erfindung ist in der 
35 beiliegenden Zeichnung dargestellt und wird nachfol- 
gend naher beschrieben; es zeigt: 

Fig. 1 die Seitenansicht einer Stanzvorrichtung, mit 
einem ZufQhrtisch in einer unteren Ebene, einer dariiber 
liegenden Weitertransportebene und einer zwischen 
40 beiden Ebenen liegenden Stanzstation; 

Fig. 2 eine Stanzvorrichtung nach der Fig. 1, mit ein- 
gespanntem Nutzenstapel vor Beginn der Stanzung; 

Fig. 3 eine Stanzvorrichtung nach der Fig. 1, nach der 
Stanzung beim Ausdrucken des fertigen, konturgestanz- 
45 ten Nutzenstapels; 

Fig. 4 eine Stanzvorrichtung nach der Fig. 1, nach der 
Stanzung, beim Weitertransport des fertigen, konturge- 
stanzten Nutzenstapels Qber die geschlossenen FQh- 
rungsbleche; 

50 Fig. 5 den schematischen Arbeitsablauf des Ausrich- 
tens, Stanzens und Bilndelns eines Nutzenstapels, mit 
einer Stanzvorrichtung nach der Fig. 1 ; 

Fig. 6 die schematische Darstellung einer Stanzung 
mit einem Mehrfachstanzeisen, entsprechend dem 
55 Schnitt A- A in der Fig. 5; 

Fig. 7 die Ansicht der Druckflache eines PreBstem- 
pels fur eine Stanzvorrichtung nach der Fig. 1, mit einer 
Ausnehmung fGr Pragungen und dgL in dem Nutzensta- 
pel. 

60 Die in den Fig. 1, 2, 3 und 4 dargestellte Vertikalstan- 
ze 10 weist in einer unteren Ebene, der Zufuhrebene, 
einen ZufQhrtisch 11 auf, auf dem von einem Streifens- 
tanzer 13a mit einem Streifenstanzmesser 13 von einem 
vorgeschnittenen Nutzenstapelstreifen 12 abgetrennte 
es und vereinzelte Nutzenstapel 14 einer Stanzstation 20 
zugefuhrt werden kQnnen. Ein so vereinzelter Nutzen- 
stapel 14 wird durch seitliche, im wesentlichen senkrecht 
stehende FQhrungsbacken 16 gehalten und mit endseitig 
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einschwenkbaren Transbacken 16 und die Transport- 
backen 15 konnen mit in der Figur 5 dargestellten For- 
matverstellungen 33 den jeweils bendtigten Etiketten- 
formaten angepaBt werden. Der vereinzelte, noch unge- 
stanzte Nutzenstapel 14 ist beim Schneidstanzen durch 5 
das Streifenstanzmesser 13 in Arbeitsrichtung versetzt 
und muB korrigiert werden. Zum Korrigieren wird der 
Nutzenstapel 14 gegen einen eine senkrechte Anschlag- 
kante 17a aufweisenden. korrigierenden Ausrichtan- 
schlag 17 verschoben. Dieser Ausrichtanschlag 17 wird, 10 
wie die Fig. 2 zeigt von einer Anschlaghalterung 40 
gehalten und kann mittels einer Verstelleinrichtung 41 
in seiner Position auf unterschiedliche Stapelformate 
eingestellt werden. 

Urn zu gewahrleisten, daB der Nutzenstapel 14 beim 15 
Weitertransport gegen die Anschlagkante 17a vollstan- 
dig von dem Zufiihrtisch 11 abgehoben und weiter 
transportiert wird, sind den seitlichen Fiihrungsbacken 
16 im Bereich der einschwenkbaren Transportbacken 
15 seitliche Zungen 32 zugeordnet, die ein Anliiften des 20 
Nutzenstapels 14 bewirken. 

Der Ausrichtanschlag 17 befindet sich im Bereich ei- 
nes Rahmens 19, der eine vertikal verschiebbare Tisch- 
platte 21 umgibt Die Tischplatte 21 ist unterhalb eines 
Stanzeisens 22 angeordnet Die Stanzenschneide 34a 25 
des Stanzeisens 22 ist gegen die Tischplatte 21 gerichtet, 
wobei die Stanzkontur geschlossen oder unterbrochen 
sein kann. Damit das Stanzeisen 22 beim Stanzen nicht 
beschadigt wird, besteht die Tischplatte 21 aus einer 
Stanzplatte 56, einer die Stanzplatte 56 planhaltenden 30 
Stutzplatte 55 und einer PreBplatte 54, die die gesamte 
Anordnung gegen das Stanzeisen 22 prefit. Die Stanz- 
platte 56 besteht aus einem Kunststoff und ist in Sand- 
wichbauweise mit der Stutzplatte 55 verbunden. 

Durch das Stanzeisen 22 ist ein vertikal verlaufender 35 
PreBstempel 18 gefuhrt, der relativ zu der Tischplatte 21 
verschiebbar ist Der PreBstempel 18 ist, wie die Fig. 2 
und 3 zeigen, an einer Kolbenstange 50 gehalten. Die 
Kolbenstange 50 ist an ihrem, dem PreBstempel 18 ab- 
gewandten Ende mit einem PreBstempelkolben 49 ver- 40 
sehen, mit dem sie in einem PreBstempelzylinder 48 ge- 
fuhrt ist Der PreBstempelzylinder 48 ist in einer Zylin- 
derfiihrung 43 gehalten, die fiber eine Traverse 36a und 
eine Brucke 36 mit dem Grundgestell 37 der Vertikal- 
stanze 10 verbunden ist Der PreBstempelzylinder 48 ist 45 
als Hydraulikzylinder ausgebildet und Qber eine Steuer- 
leitung 45, ein der Zylinderfuhrung 43 zugeordnetes 
Ventil 46 und einen Anschlufi 47 ansteuerbar. 

Zwischen dem PreBstempel 18 und der Tischplatte 21 
kann der ausgerichtete, zu stanzende Nutzenstapel 14 50 
vertikal preBgehalten werden. Nach ZurQckfahren der 
Transportbacken 15 und des Ausrichtanschlags 17 ist 
die Tischplatte 21 gemeinsam mit dem gegen sie gefah- 
renen PreBstempel 18 relativ zu dem Stanzeisen 22 ver- 
fahrbar. Der Nutzenstapel 14 wird dabei von dem Stan- 55 
zeisen 22 konturgestanzt Der dabei anfallende Abfall 
kann mit dem Stanzeisen 22 zugeordneten Trennmes- 
sern 23 aufgetrennt und von einer zwischen dem Zu- 
fiihrtisch 11 und dem Rahmen 19 eingespannten Ver- 
kleidung 28, beispielsweise einem Faltenbalg, zusam- 60 
mengehalten werden. 

Das Stanzeisen 22 ist an einer Stanzeisenhalterung 39 
stationar gehalten und kann mittels einer Einrichtvor- 
richtung 38 eingerichtet werden. Das Stanzeisen 22 
weist eine nach unten gegen die PreBplatte 21 gerichte- 65 
te Stanzeisenschneide 34a und eine Stanzeisenoberkan- 
te 34 auf. Die Stanzeisenoberkante 34 Hegt im Bereich 
einer obere Ebene, der Weitertransportebene 24, und 
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kann von seitlich verfahrbaren Fuhrungsblechen 27 
uberdeckt werden. 

Die Tischplatte 21 kann ganz bis an die Stanzen- 
schneide 34a des Stanzeisen 22 heran gepreBt werden, 
wobei auch das unterste Blatt des Nutzenstapels 14 mit 
konturgestanzt wird 

Die Tischplatte 21 kann dazu mittels eines hydrauli- 
schen Hubzylinders 42 auf und ab bewegt werden. Dazu 
ist die Tischplatte 21, wie die Fig. 2 zeigt, an ihrer Unter- 
seite mit Filhrungssaulen 59 versehen, auf denen eine 
mit dem Hubzylinder 42 verbundene Zylinderplatte 53 
vertikal verschiebbar ist Urn die FUhrungssaulen 59 
sind Federn 58 angeordnet flber die die Tischplatte 21 
mit der Zylinderplatte 53 verbunden ist An ihren der 
Tischplatte 21 abgewandten freien Enden sind die FUh- 
rungssaulen 59 jeweils mit einem SaulenfuB 60 verse- 
hen. Beim Absenken wird die Tischplatte 21 mit den 
SaulenfQBen 60 auf festen Anschlagen 57 abgesetzt, und 
die Zylinderplatte 53 kann sich von der PreBplatte 54 
losen. 

Das Stanzeisen 22 ist relativ starkem VerschleiB aus- 
gesetzt und muB regelmaBig nachgeschliffen werden. 
Die sich daraus ergebenden Hdhentoleranzen zu der 
Tischplatte 21 konnen mit Hilfe von den FUhrungssau- 
len 59 zugeordneten Stellschrauben 61 durch Nachge- 
stellen ausgeglichen werden. Dadurch ist gewahrleistet 
daB die Tischplatte 21 bflndig mit dem Zufiihrtisch 11 
gehalten wird und das Stanzeisen 22 stets auch das un- 
terste Blatt des Nutzenstapels 14 mit stanzt 

Die Stanzplatte 56 und die Stutzplatte 55 sind aus- 
tauschbar. Damit konnen die aus dem Hubzylinder 42 
ausfahrbaren Hubvorrichtungen 25 mit unterschiedli- 
che Konturen aufweisen. Die dafur erforderlichen Off- 
nungen in der ab Konstruktionsbauteil ausgelegten 
PreBplatte 54 kann gleich bleiben, und lediglich die Off- 
nungen fOr die Hubvorrichtung in der Stanzplatte 56 
und deren Stutzplatte 55 ist zu variieren. 

Der Hubzylinder 42 ist von einem Teleskoprohr 44 
umgeben. Nach Beendigung des Stanzens fahrt eine in 
dem Hubzylinder 42 angeordnete Hubvorrichtung 25, 
beispielsweise ein pneumatischer Teleskopzylinder, aus 
und drilckt den gestanzten Nutzenstapel 14, wie dies in 
der Fig. 3 dargestellt ist aus dem Stanzeisen 22 heraus, 
bis er oberhalb der Oberkante 34 des Stanzeisens 22 auf 
die obere, die Weitertransportebene 24 gelangt ist 

Ober der Oberkante 34 des Stanzeisens 22 sind ge- 
geneinander verschiebbare, mittig geteilte Fuhrungs- 
bleche 27 angeordnet. Die Fiihrungsbleche 27 schieben 
sich unter den von der Hubvorrichtung 25 angehobenen 
Nutzenstapel 14 und schlieBen dabei das Stanzeisen 22 
im Bereich des Oberkanten 34 ab. 

Die Tischplatte 21 und mit ihr die Hubvorrichtung 25 
kdnnen nun abgesenkt und der PreBstempel 18 angeho- 
ben werden. Der fertig konturgestanzte Nutzenstapel 
29 wird dadurch, wie die Fig. 4 zeigt freigegeben und 
kann einer Bundelungsstation 30 zugefuhrt werden. Da- 
zu sind waagerecht verschiebbare Transportbacken 26 
vorgesehen. 

In der Bundelungsstation 30 wird der gestanzte Sta- 
pel 29 mit einer Banderole 31 umgeben, beispielsweise 
einer Kunststoffbanderole. Die Banderole 31 wird, wie 
die Fig. 1 zeigt auf Banderolenrollen 31a bereit gehal- 
ten und kann mit geeigneten Mitteln durch Verschwei- 
flen geschlossen werdea Die zuvor maBgetreu kontur- 
gestanzten Nutzenstapel 29 werden so fest zusammen- 
gehalten und sind versandfertig. 

Es gibt Etiketten, die mit erhabenen Pragungen oder 
unterschiedlich dicken Farbauftragungen versehen sind. 
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Werden solche Etiketten von einem ebenen, durchge- 11 Zufiihrtisch 

hend glatten PreBstempel 18 preBgehalten, so werden 12 Nutzenstapelstreifen 

die Pragungen flachgedriickt, und die Etikettenkontur 13 Streifenstanzmesser 

verschiebt sich nach auBen. Wird der Druck des PreB- 13a Streifenstanzer 

stempels 18 zuriickgenommen, so Ziehen sich die Pra- 5 14 Nutzenstapel 

gungen wieder zusammen, wobei sich die auBere Etiket- 14a Nutzenstapel 

tenkontur nach innen verschiebt und die Konturstan- 14b Nutzenstapel 

zung zu weit auBen verlauft Um solche Fehlstanzungen 15 Transportbacke 

zu vermeiden, ist, wie die Fig. 7 zeigt, die Druckflache 52 16 seitliche Fuhrungsbacke 

des PreBstempels 18 mit einer Ausnehmung 51 verse- 10 17 Ausrichtanschlag 

hen, in der Pragungen oder andere Erhabenheiten auf- 17a Anschlagkante 

genommen werden kdnnen. Der Druck des PreBstem- 18 PreBstempel 

pels 18 wird dadurch nur im Breich der ebenen Druck- 18a PreBstempel 

flache 52 ausgeubt, die den zu stanzenden Nutzenstapel 18b PreBstempel 

14 plan halt, wahrend die meist randfernen, erhabenen 15 19 Rahmen 

Pragungen druckfrei bleiben. Dadurch wird vermieden, 20 Stanzstation 

daB Pragungen flach gedrQckt werden, sich nach dem 21 Tischplatte 

Stanzen wieder aufwolben und es so MaBungenauigkei- 22 Stanzeisen 

ten kommen kann. 22a Stanzeisenkontur 

Wie die Fig. 6 zeigt, kann in der Stanzstation 20 auch 20 22b Stanzeisenkontur 

ein Mehrfachstanzeisen 35 eingesetzt werden. Ein der- 23 Trennmesser 

artiges Mehrfachstanzeisen 35 weist mehrere gleiche 24 Weitertransportebene 

oder ungleiche Stanzkonturen 22a und 22b auf. Die zu 25 Hubvorrichtung 

stanzenden Nutzenstapel 14a und 14b werden dabei wie 25a Hubvorrichtung 

oben beschrieben ausgerichtet auf einer gemeinsamen 25 25b Hubvorrichtung 

Tischplatte 21 abgelegt Separate PreBstempel 18a und 26 Transportbacke 

18b, die durch die jeweils zugeordneten Stanzkonturen 27 Fiihrungsblech 

22a und 22b gefuhrt sind, halten dabei die Nutzenstapel 28 Verkleidung 

14a und 14b gegen. In der Tischplatte 21 sind entspre- 29 gestanzter Stapel 

chende Hubvorrichtungen 25a und 25b vorgesehen, die 30 30 BOndelungsstation 

die fertig gestanzten Nutzenstapel 14a und 14b aus den 31 Banderole 

jeweiligen Stanzeisenkonturen 22a und 22b herausdruk- 31a Banderolenrolle 

ken. 32 Zunge 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfah- 33 Formatverstellung 

ren zu schaffen, mit dem fertige EtikettenbOndel in einer 35 34 Stanzeisenoberkante 

Produktionslinie hergestellt werden kdnnen. 34a Stanzeisenschneide 

GelQst wird diese Aufgabe dadurch, daB die Nutzen- 35 Mehrfachstanzeisen 

stapel 14 in der ZufQhrvorrichtung 16 ausgerichtet wer- 36 Brucke 

den, die ausgerichteten Nutzenstapel14zwischen einem 36a Traverse 

durch die Kontur des Stanzeisens 22 gefiihrten PreB- 40 37 Grundgestell 

stempel 18 und einer Tischplatte 21 preBgehalten und 38 Einrichtvorrichtung 

anschlieBend mit der Tischplatte 21 durch das Stanzei- 39 Stanzeisenhalterung 

sen 22 gepreBt werden, die fertig gestanzten Etiketten- 40 Anschlaghalterung 

stapel 29 mit einer aus der Tischplatte 21 ausfahrbaren 41 Verstelleinrichtung 

Hubvorrichtung 25 unter gleichzeitigem Gegenhalten 45 42 Hubzylinder 

des PreBstempels 18 aus dem Stanzeisen 22 gedruckt 43 Zylinderfiihrung 

und auf einem sich iiber dem Stanzeisen 22 schlieBenden 44 Teleskoprohr 

Fiihrungsblech 27 abgelegt werden und die so abgeleg- 45 Steuerleitung 

ten Etikettenstapel 29 in gleicher Ebene 24 der Biinde- 46 Ventil 

lungsstation 30 zugefuhrt, mit einer Banderole 31 um- so 47 AnschluB 

bilndelt und so versandfertig gemacht werden. 48 PreBstempelzylinder 

Ein Ablaufptan dieses Stanzverfahrens, bei dem in 49 PreBstempelkolben 

einer durchgehenden Fertigungslinie aus vorgeschnitte- 50 Kolbenstange 

nen Nutzenstapelstreifen Nutzenstapel 14 vereinzelt 51 Ausnehmung 

konturgestanzt und versandfertig banderoliert werden 55 52 Druckflache 

kdnnen. ist in der Fig. 5 dargestellt 53 Zylinderplatte 

Durch diese MaBnahmen wird ein Verfahren geschaf- 54 PreBplatte 

fen, bei dem vorgeschnittene Nutzenstapelstreifen ohne 55 Stiitzplatte 

Umsetzen und in einer kontinuierlichen Produktionsli- 56 Stanzplatte 

nie vereinzelt, die vereinzelten, in der Reihenfolge in 60 57 fester Anschlag 

Farbe, Druck, Markierungen und dergleichen unabhan- 58 Feder 

gigen Nutzenstapel ausgerichtet und in beliebiger H6he 59 Fuhrungssaule 

konturgestanzt und die fertig konturgestanzten Stapel 60 SaulenfuB 

versandfertig gebiindelt werden kdnnen. 61 Stellschraube 



10 Vertikalstanze 



1. Vorrichtung zum Konturenstanzen vorgeschnit- 
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tener Nutzenstapel, insbesondere gedruckter Eti- 
ketten, mittels eines Stanzeisens, mit einer ZufUhr- 
vorrichtung zum ZufUhren der zu stanzenden Nut- 
zenstapel zu dem Stanzeisen, einer die Nutzensta- 
pel gegen das Stanzeisen pressenden Tischplatte s 
und einer Weitertransportvorrichtung fur die fertig 
gestanzten Nutzenstapel, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein gegen die Tischplatte (21) gerichteter, 
durch das Stanzeisen (22, 35) gefuhrter PreBstem- 
pel (18, 18a, 18b) vorgesehen ist der PreBstempel io 
(18. 18a, 18b) gemeinsam mit der Tischplatte (21) 
relativ zu dem Stanzeisen (22, 35) bewegbar ist und 
in der Tischplatte (21) eine mit bewegbar'e und rela- 
tiv zu dieser ausfahrbare Hubvorrichtung (25) vor- 
gesehen ist 15 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Stanzeisen (22) wahlweise eine 
geschlossene oder eine unterbrochene Kontur auf- 
weist und die Hubvorrichtung (25) gemeinsam mit 
dem PreBstempel (18, 18a, 18b) in der Kontur des 20 
Stanzeisens (22, 35) relativ zu diesem bewegbar ist 

3. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Stanzeisen (22) fest- 
stehend ausgebildet ist 

4. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB die Zufuhrvorrichtung 
(15, 16) mit einer Ausrichtvorrichtung (17) zum 
Ausrichten der Nutzenstapel (14) versehen ist 

5. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zufuhrvorrichtung 30 
(15, 16) auf einem Zufuhrtisch (11) verschiebbar ist 
der Zufuhrtisch (11) unterhalb der Weitertrans- 
portebene (24) angeordnet ist und das Stanzeisen 
(22) zwischen der Ebene des Zufuhrtisches (11) und 
der Weitertransportebene (24) angeordnet ist. 35 

6. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet daB die Oberkante (34) des 
Stanzeisens (22) mit FUhrungsblechen (27) flber- 
deckt ist wobei die Fuhrungsbleche (27) mit der 
Weitertransportebene (24) abschlieBen. 40 

7. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsbleche (27) 
paarweise gegeneinander gerichtet angeordnet 
und unter Federspannung schlieBend ausgebildet 
sind. 45 

8. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet daB der Zufuhrvorrichtung 
(15, 16) seitliche Zungen (32) zugeordnet sind, wo- 
bei die Zungen (32) die zuzufuhrenden Nutzensta- 
pel (14) seitlich untergreifend ausgebildet sind. 50 

9. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet daB die Zufuhrvorrichtung 
aus seitlichen, im wesentlichen senkrecht stehenden 
Fuhrungsbacken (16) und endseitig einschwenkba- 
ren Transportbacken (15) besteht 55 

10. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stellung der seitli- 
chen FUhrungsbacken (16) und der endseitigen 
Transportbacken (15) mittels Formateinstellungen 
(33) variierbar sind. 60 

1 1. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen dem Zufuhr- 
tisch (11) und der Weitertransportebene (24) eine 
die Tischplatte (21) und das Stanzeisens (22) umge- 
bende, teleskopierbare Verkleidung (28) vorgese- 65 
hen ist 

12. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 1 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf der Weitertrans- 
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portebene (24) eine BUndelungsstation (30) ange- 
ordnet ist 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
mehrere Stanzeisenkonturen aufweisendes Mehr- 
fachstanzeisen (35) vorgesehen ist gegen das eine 
Tischplatte (21) verfahrbar ist und in jeder Stanzei- 
senkontur (22a, 22b) ein PreBstempel (18a, 18b) und 
eine aus der Tischplatte (21) ausfahrbare Hubvor- 
richtung (25a, 25b) relativ bewegbar sind. 

14. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet daB der PreBstempel (18, 
18a, 18b) in seiner Druckflache (52) eine oder meh- 
rere Ausnehmungen (51) zur druckfreien Aufnah- 
me von auf den Nutzenstapeln (14, 14a, 14b) befind- 
lichen Pragungen und/oder Aufwolbungen auf- 
weist. 

15. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet daB die Tischplatte (21) aus 
einer mit dem Stanzeisen (22); in Wirkverbindung 
bringbaren Stanzplatte (56), einer die Stanzplatte 
(56) plan haltenden StUtzplatte (55) und einer PreB- 
platte (54) besteht 

16. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 und 15, 
dadurch gekennzeichnet daB die PreBplatte (54) 
der Tischplatte (21) Ober eine Zylinderplatte (53) 
mit dem Hubzylinder (42) in Wirkverbindung 
bringbar ist, wobei die Zylinderplatte (53) einstuk- 
kig mit dem Hubzylinder (42) verbunden ist und in 
mit der Tischplatte (21) verbundenen Saulen (59) 
gefuhrt relativ zu dieser verschiebbar ist 

17. Vorrichtung nach den Anspriichen 15 und 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mit der Tischplat- 
te (21) verbundenen Saulen (59) im Bereich des 
Hubzylinders (42) auf festen Anschlagen (57) ab- 
setzbar sind und die Saulen (59) mit Verstellmitteln 
(61) versehen sind, mit denen die Tischplatte (21) 
unabhangig vom Hubzylinder (42) auf die Ebene 
des Zufuhrtisches (11) einstellbar ist 

18. Verfahren zur Herstellung konturgestanzter 
EtikettenbUndel aus mit einem eine offene Schneid- 
linie aufweisenden Streifenstanzer von einem Nut- 
zenstapelstreifen abgetrennten Nutzenstapeln mit- 
tels eines eine geschlossene oder unterbrochene 
Kontur aufweisenden Stanzeisens, wobei die zu 
stanzenden Nutzenstapel mit einer Zufuhrvorrich- 
tung dem Stanzeisen zugefUhrt und die fertig kon- 
turgestanzten Etikettenstapel mittels einer Weiter- 
transportvorrichtung einer BUndelungsstation zu- 
gefUhrt werden, dadurch gekennzeichnet daB die 
Nutzenstapel in der Zufuhrvorrichtung ausgerich- 
tet werden, die ausgerichtete Nutzenstapel zwi- 
schen durch die Kontur des Stanzeisens gefUhrte 
PreBstempel und einer Tischplatte preBgehalten 
und anschlieBend mit der Tischplatte durch das 
Stanzeisen gepreBt werden, die fertig gestanzten 
Etikettenstapel mit einer aus der Tischplatte aus- 
fahrbaren Hubvorrichtung unter gleichzeitigem 
Gegenhalten des PreBstempels aus dem Stanzeisen 
gedrUckt und auf einem sich Uber dem Stanzeisen 
schlieBenden FUhrungsblech abgelegt werden, die 
abgelegten Etikettenstapel in gleicher Ebene der 
BUndelungsstation zugefUhrt werden, wo sie mit 
einer Banderole versandfertig umbundelt werden. 
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